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Case D/P 4Q514 

Kaname KITSUDA, Kanagawa-ken/Japan 



Tiefziehvorrichtung zum Herstellen eines 
Hochdruckgasbehalters 

Die Erfindung betrifft eine automatische Tief ziehvorrichtung 
in einem Kreislauf system, das einen Hochdruckgasbehalter ohne 
elektrisches Schweissen aus einem mit einem Boden verselienen 
Stahlzylinder herstellt, der vorher durch einen Ziehvorgang 
aus einer Stahlblechplatte hergestellt wurde* 

Ein Ziel der vorliegenden Erfindung ist daher die Schaffung 
eines Hochdruckgasbehalters mit einem engen Offnungsteil> 
einem Schulterteil und einem. einen Boden aufweisenden Rumpfteil 
ohne eine Schweissnaht. 

Ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung 
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eines Hochdruckgasbehalters, bei dem ein Offnungsteil in seiner 
Dickenabmessung starker gemacht ist als ein Rumpfteil, um den 
Offnungsteil rait einem Gewinde zu verseben. 

Ein weiteres Ziel der vorliegenden Erfindung ist die Schaffung 
eines Hochdruckgasbehalter, der fur die obigen Ziele dauer- 
haft und billig ist. 

Bisber warden bei der Herstellung eines Hochdruckgasbehalters 
ein Offnungsteil und ein Rumpfteil aus zwei Stablblechplatten 
voneinander getrennt' gezogen und zur Herstellung eines Korpers 
elektriscb oder durch Gas geschweisst. Der herkommliche Gasbe- 
halter hat daher eine Schweissnaht und ist am geschweissten 
Teil schwach und unansehnlich. Der Schweissvorgang benotigt 
viel Arbeit und Zeit und der gescbweisste Teil muss fiir die 
Sicberheit des Gasbehalters einer Festigkeitspriifung unterwor- 
fen werden. Aus diesen Griinden war die herkommliche Herstellung 
des Gasbehalters sehr teuer und unwirtschaftlich. 

Kurz gesagt wird gemass der vorliegenden Erfindung eine auto- 
matische Tiefziehvorrichtung in einem Kreislauf system vorge- 
schlagen, das zur Herstellung eines ungeschweissten dauerhaf- 
ten Gasbehalters einen Tiefzieh- und einen Gluhvorgang durch- 
fuhrt. 

Die Tiefziehvorrichtung en thai t einen Drehtisch, eine Vielzahl 
von Halterahmen, eine Eeihe von Ziehwerkzeugen und eine Gliih- 
einrichtung. Der Drehtisch ist mit den Halterahmen versehen, die 
an diesem !Tisch am Umfang in gleichen Abstanden angeordnet sind, 
und kann sich in einer Richtung drehen sowie abvrechselnd anhal- 
ten entsprechend der Uhterteilung des Umfangs des Drehtischs 
durch die Anzahl der Halterahmen. Die Halterahmen laufen daher 
mit dem gleichen Winkel zusammen mit dem Drehtisch um und 
halten ihrerseits an bestimmten Stellungen auf einen Vor- 
richtungsbett an. Eine Reihe 'von Tief ziehwerkzeugen ist genau 
oberhalb den Haltestellungen der Halterahmen angebracht mit 
Ausnahme der Haltestellungen zum Laden, Gliihen und Entladen 
eines mit einem Boden versehenen Stahlzylinders. Jedes Tiefzieh- 
werkzeug enthalt einen Stempel mit einer ausseren zylindrischen 
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Flache und eine Form mit einer inneren zylindrischen und nach 
unten aufgeweiteten schulterformigen Flache und hat bei den Ge- 
staltei -des Stempels und der Form eine stufenweise der Reihe 
nach erfolgende Veranderung zum Ziehen eines oheren Teils eines 
Stahlzylinders zu einem schmalen und dicken Of fnungsteil. Ein 
seitlich von der Gluheinrichtung vorstehendes ringformiges mit 
Hochfrequenzinduktion arbeitendes Heizelement ist genau liber 
dem Halterahmen an der Haltestellung zum Gliihen angebracht. 
Eine Heihe von Ziehwerkzeugen und das mit Hochfrequenz arbei- 
tende Induktionsheizelement werden gleichzeitig und senkrecht 
angepasst. Venn der Halterahmen an der Ladestellung anhalt, 
wird ein mit einem Boden versehener Stahlzylinder mit nach un- 
ten weisendem Boden darin hineingestellt und daran befestigt. 
Dieser Stahlzylinder wird in die Stellungen des drehend erfol- 
genden Ziehens gesandt durch einen Umlauf der Halterahmen zu- 
sammen mit der Drehung des Drehtischs, wobei der obere Teil 
des Stahlzylinders stufenweise ohne Faltenbildung durch die 
aufeinanderfolgenden Ziehwerkzeuge zu einem engen und dicken 
Offnungsteil und einem Schulterteil gezogen wird. Der sich 
wiederholende Ziehvorgang hartet jedoch den oberen Teil des 
Stahlzylinders und der nachfolgende Ziehvorgang kann nur 
schwer weiter darauf wirken. Es ist dann ein Gluhvorgang erfor- 
derlich. Bisher wirkt£ der Gluhvorgang auf einen halbfertigen 
Stahlzylinder ein, der aus dem System entfernt wurde. Auf diese 
Weise erfordert der Vorgang viel Arbeit und Zeit zum Entfernen 
des Stahlzylinders. Im Gegensatz hierzu fiihrt die vorliegende 
Erfindung einen Gluhvorgang in ein Kreislauf system aller Vor- 
gange ein. Auf diese Weise kann der Gluhvorgang durch Anwen- 
den eines mit Hochfrequenzinduktion arbeitenden Heizelements 
erzielt werden, das nur den oberen Teil des Stahlzylinders in 
einer kurzen Zeit auf eine hohe Temperatur aufheizt und daher 
nur den oberen Teil und nicht den anderen Teil des Stahlzylin- 
ders gliihen kann. Der Gluhvorgang kann bei der zweiten Halte- 
stellung nach der ersten Haltestellung zum Laden eines Stahl- 
'zylinders ausgefiihrt werden oder an der entsprechenden Halte- 
stellung, bevor der Stahlzylinder zu hart zum Ziehen wird. Auf 
diese Weise wird, wenn der Stahlzylinder zur Haltestellung des 
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Gliihens gesandt wurde, ein ringformiges mit Hochfrequenzinduk- 
tion arbeitendes Heizelement so zuia Offnungsteil herabgelassen, 
dass es diesen umschliesstj und es wird im Heizelement wahrend 
einer Haltezeit Elektrizitat stromen gelassen. Der gegluhte 
Stahlzylinder kann von den nachfolgenden Ziehwerkzeugen der 
Reihe nach in eine vollstandige Form eines Gasbehalters gezo- 
gen werden. 

Weitere Merkmale, Ziele und Vorteile der Erfindung ergeben sich 
aus der folgenden Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels an 
Hand der Zeichnung. Darin zeigt: 

Pig. 1 eine Schragansicht eines mit einer Vielzahl von Halte- 
rahmen versehenen Drehtischs und einer Gliiheinrichtung, 
die auf ein Vorrichtungsbett gesetzt wurde, gemass der 
vorliegenden Erfindung; 

Fig. 2 einen Langsschnitt eines der Halterahmen, eines der 

Ziehwerkzeuge und eines hiervon gezogenen Stahlzylinders ; 

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht mit einer geradlinigen 
Darstellung einer Vielzahl der Stahlzylinder haltenden 
Halterahmen bzw. einer Reihe der kreisformig auf deren 
Drehtisch angeordneten Ziehwerkzeuge. 

Die Ziehvorrichtung enthalt einen Drehtisch 2, eine Vielzahl 
von zylindrischen Halterahmen 4, eine Reihe von Ziehwerkzeugen 
6 und eine Gluheinrichtung 9 mit einem mit Hochfrequenzinduk- 
tion arbeitenden Heizelement 10. Der Drehtisch 2 hat eine Dreh- 
achse 3 an seiner Mitte und kann sich intermittierend in 
einer durch einen Pfeil dargestellten Richtung urn einen Winkel 
drehen entsprechend der Unterteilung seines Umfangs durch die 
Anzahl der Halterahmen 4 und kann fiir einen Augenblick anhalten. 
Jeder einen senkrechten Schlitz 5 auf der Seite aufweisende 
Halterahmen 4 ist mit einem gleichen Abstand entlang dem Umfang 
des Drehtischs 2 auf diesem befestigt. Ein mit einem Boden ver- 
sehener Stahlzylinder 2 wird an der Lades tellung I in den Halte- 
rahmen 4 eingesetzt und daran befestigt. Genau iiber den 
Halterahmen 4- an den Haltestellungen II bis VI und VIII bis IX 
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mit Ausnahme der Stellungen I, VT und X fur das Laden, -Gliihen 
und Entladen ist eine Reihe von Ziehwerkzeagen 6 angebracht, 
die sich beim Halten des Drehtischs 2 senkrecht und gleichzeitig 
hin- und herbewegen konnen. Jedes Ziehwerkzeug 6 enthalt einen 
Stempel 7 und eine Form 8, die zosammen einen Korper bilden. Der 
Stempel 7 hat eine aussere zylindrische Flache, wahrend die 
Form 8 eine innere zylindrische und abwarts aufgeweitete schul- 
terformige Flache aufweist. Jedes aus dem Stempel 7 und der 
Form 8 bestehende Paar ist der Reihe nach so ausgebildet, dass 
es entsprechend stufenweise einen kleineren Durchmesser hat 
und stufenweise einen Zwischenraum zwischen der inneren Flache 
der Form 8 und der ausseren Flache des Stempels 7 verbreitert. 
Venn der Drehtisch 2 anhalt, bewegt sich eine Reihe der Zieh- 
werkzeuge 6 abwarts zu den an den Halterahmen 4- befestigten 
mit einem Boden versehenen Stahizylindern 1 und die oberen Teile. 
der Stahlzylinder 1 werden mit Druck in die zylindrischen 
Zwischenraume der Ziehwerkzeuge eingesetzt und zusammenge- 
quetscht durch entsprechende Veranderungen der Ziehwerkzeuge 6 
der Reihe nach und stufenweise zu einerOf fnung eines Gasbehal- 
ters 1. Ausserdem wird der Offnungsteil ohne Faltenbildung 
stufenweise dicker gemacht durch Anwendung der den Stempel 7 
und die Form 8 enthaltenden Ziehwerkzeuge 6, Der Ziehvorgang 
wird in dem Kreislauf system auf dem Drehtisch 2 durchgefuhrt 
und die mit einem Boden versehenen St&hlzylinder 1 werden auto- 
matisch und auf einanderfolgend zu einem Gasbehalter mit einem 
dicken und engen Offnungsteil 13 veraibeitat . Wenn jedoch der 
obere Teil der mit einem Boden versehenen Stahlzylinder 1 auf- 
einanderfolgend von den Ziehwerkzeugen 6 zusammengequetscht 
wird, wird dieser Teil harter und kann nicht mehr weiter zu- 
sammengequetscht werden. Es ist dann ein Ziehvorgang fiir den 
nachfolgenden Ziehvorgang erforderlich. Der Glxihvorgang jedoch 
kann an einer wahlweisen Stellung durchgefiihrt werden, die aus 
den Stellungen II bis VII nach der Ladestellung I ausgewahlt 
wird. Ein ringformiges mit Hochfrequenz arbeitendes Heizelement 
10 wird genau iiber der Gliihstellung VII angebracht und von 
einem Arm 11 getragen, der seitlich von einer Gluheinrichtung 9 
absteht. Dieser Arm 11 kann sich beim Anhalten des Drehtischs 2 
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urn einen Offnungsteil 13 herum absenken. Es wird im folgenden 
ein Ausfuhrungsbeispiel beschrieben. Ein halbfertiger mit 
einem Boden versehener Stahlzylinder 1 mit 39,5 cm Hohe, 12,8 cm 
Durchmesser und 1,6 mm Dicke wird von der Tief ziehvorrichtung 
in einen Stahlgasbehalter gezogen mit 39,1 cm Hohe, 12,8 cm 
Durchmesser des Rumpfes, 7,57 cm Durchmesser der Offnung 13, 
3,8 cm Hohe der Offnung 13, 30,7 cm Hohe des Rumpfes, 4,6 cm 
Hohe der abgerundeten Schulter 14 und 3,2 mm Dicke der Offnung 
13. In diesem Pall wird ein Gliihvorgang bei einer Temperatur 
von 800^900° C wahrend etwa 10 Sekunden ausgefuhrt. 

Vie oben f estgestellt , hat der durch die Tiefziekvorrichtung 
der vorliegenden Erfindung gezogene Gasbehalter keine Schweiss- 
naht am Schulterteil, keine Paltungslinien am Offnungsteil und 
wird, verglichen mit dem anfanglichen oberen Teil, am Offnungs- 
teil etwa doppelt so dick. Dieser Gasbehalter ist daher, ins- 
besondere am Offnungsteil, sehr dauerhaft und kann auf der 
Seite dieses Offnungsteil s mit einem Gewinde versehen werden. 
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Pat entanso riiche 

Tiefziehvorrichtung in einem Kreislaufsystem zum Herstellen 
eines Hochdruckgasbehalters, gekennzeichnet durch einen 
Drehtisch, durch eine Vielzahl von Halterahmen, durch eine 
Reihe von Ziehwerkzeugen und durch eine Gluheinrichtung, 
wobei der Drehtisch mit hierauf in gleichen Abstanden am 
Umfang vorgesehenen Halterahmen versehen ist, sich in 
einer Richtung drehen und entsprechend der Unterteilung 
seines Umfangs durch die Vielzahl der Halterahmen abwech- 
selnd anhalten kann, wobei die Ziehwerkzeuge der Reihe nach 
stufenweise Veranderungen aufweisen und genau iiber den 
entsprechenden Anhaltestellungen der Halterahmen angebracht 
sind, mit Ausnahme der Stellungen des Ladens, Gliihens und 
Entladens eines Stahlzylinders, wobei die Ziehwerkzeuge 
sich zum Ziehen des oberen Teils des Stahlzylinder zu einem 
engen und dicken 'Of fnungsteil senkrecht hin- und herbewegen 
konnen, wobei die Gluheinrichtung auf einem Vorrichtungsbett 
an einer wahlweisen Anhaltestellung aufgestellt ist, die aus 
den nachfolgenden Stellungen in Anschluss an die erste Lade- 
stellung gewahlt wird, bevor der Stahlzylinder nicht mehr ge- 
zogen v^erden kann, durch eine ringfbrmiges mit Hochfrequenz- 
induktion arbeitendes Heizelement, das seitlich von der Gluh- 
einrichtung vorsteht, genau iiber der Anhaltestellung ange- 
bracht ist und bei den Anhaltestellungen des Drehtischs sich 
senkrecht urn den oberen Teil des Stahlzylinders herum absen- 
ken kann, und dadurch gekennzeichnet , dass sich eine Reihe 
von Ziehwerkzeugen und das mit Hochfr'equenzinduktion arbei- 
tende Heizelement gleichzeitig hin- und herbewegen konnen, 
und dass. auf diese Weise der mit einem Boden versehene Stahl 
zylinder, der an den Lade stellungen in den Halterahmen einge 
setzt und von diesem gehalten wird, seinerseits mit der 
Drehung des Drehtischs genau unter die Ziehwerkzeuge und 
das mit Hochfrequenzinduktion arbeitende Heizelement ge- 
sandt, von den Ziehwerkzeugen stufenweise gezogen und an 
den Anhaltestellungen des Drehtischs von der Gluheinrich- 
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tung gegliiht wird zur Bildung eines engen und dicken Off- 
nungsteils und eines Schulterteils am oberen Teil des 
Stahlzylinders. 

2. Verfahren zum Herstellen eines Hochdruckgasbehalters," ge- 
kennzeichnet durch die Verwendung einer Tiefziehvorrichtung 
nach Anspruch 1. 

3- Hochdruckgasbehalter, dadurch gekennzeichnet , dass er 

durch eine Tiefziehvorrichtung nach Anspruch 1 hergestellt 
wird. 
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